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@ Verfahren und Vorrichtung zum Aufschrumpfen einer auf einem patettierten Gutstapel befindlichen 
Folienhaube. 



@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren und 
auf eine Vorrichtung zum Aufschrumpfen einer 
Kunststoffolienhaube auf einem palettierten Gutsta- 
pel (2). Ein freies Schrumpfen der durch 
Warmebeaufschlagung In einen heifiplastischen Zu- 
stand uberfuhrten Folienhaube (8) wurde entweder 
zu einem Verkleben mit dem Verpackungsgut 
fuhren, Oder beim Aufblasen der Folienhaube deren 
Beschadigung durch Aniegen an Kanten des Gutsta- 
pels einersetts Oder eine Warmequelle (1) anderer- 
seits verursachen. Zur Behebung dieser Gefahrdung 
sieht die Erfindung eine ortlich begrenzte Ansau- 
^ gung der Folienhaube (8) im Bereich vor und hinter 
R einer ortlich bestehenden Warmebeauf- 
schlagungszone (10) vor, so daS die Folienhaube 
eine wellenartige Ausbildung annimmt, die mit der 
Warmebeaufschlagungszone (10) und den Abhe- 
bungsbereichen (7-28) uber die gesamte Folien- 
haube (8) wandert. so dafl diese schliei3lich 
gleichmaflig ohne Verklebung mit dem Gutstapel (2) 
bei der Abkuhlung schrumpft. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Aufschrumpfen einer auf einem palettierten Gutstapei befindlichen 
' Folienhaube 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren 
und eine Vorrichtung zum Aufschrumpfen einer auf 
einem palettierten Gutstapei befindlichen Folien- 
haube entsprechend dem Oberbegriff des Pate- 
ntanspruchs 1. 

Ein Verfahren und eine Vorrichtung dieser Art 
sind nach der Veroffentlichung von Karl Kaliiwoda 
"Transportsicherung palettierter Guter mit 
Schrumpfhauben und Schrumpffolien" in 
"Transport und Lagern". Nr. 3, 1970, Seite 86, 
bekannt. Dabei wird die an ihrem unteren Rand 
fixierte Haube mittels eines Luftstroms leicht auf- 
geblaht, so da/3 sich ein Luftkissen bildet. auf 
Grund dessen die verpackte Ware vor der 
Warmeaufnahme geschutzt wird. Da das Luftkissen 
nur durch leichtes Aufblahen gebildet wird, vermag 
die Haube beim Abkuhien frei und gleichmaflig zu - 
schrumpfen. Die Warmebeaufschlagung findet hier- 
bei innerhalb eines Tunnels durch HeijStuft statt. so 
da/3 die Paletten auch auf ihre Forderbahn gleich 
dezentriert eingebracht werden konnen. Fur eine 
Warmebeaufschlagung mittels Strahler ist die 
genaue Abstandshaltung zur Folie hin indes hierbei 
nicht gewahrleistet. Das gleiche wurde auch fur 
eine ortliche Warmebeaufschlagung mit Hilfe von 
HeiCgasbrennern, bei denen die Flammentempera- 
tur durch Zumischung von Luft an den erforderli- 
chen Wert herabgesetzt wird, gelten. Obgleich die 
Betriebsweise mit dem erwahnten Luftkissen den 
Vorteil bietet, selbst empfindliche Waren, wie Mar- 
garine und Speiseeis, einzuschrumpfen, konnen 
betrachtliche Einschrankungen durch ein ballonarti- 
ges Aufblahen der Ciberzogenen Folienhaube in der 
beschriebenen Wetse entstehen, wenn diese einem 
Warmestrahler oder einem Brenner zu nahe kommt 
Oder Ihn sogar beruhrt. Die Gefahr ist umso grofler, 
je groBer die Haube im Verhaltnis zum Gutstapei 
gewahit wird. Wird hingegen die Haube weniger 
reichlich bemessen, so besteht die Gefahr, daB sie 
sich trotz Aufblahung an die Kanten des Gutstapels 
aniegt. an welchen Stelten es bei spaterer 
Warmebeaufschlagung leicht zu einer Be- 
schadigung der Haube kommen kann. 

Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Auf- 
gabe zugrunde, ein Verfahren und eine zu dessen 
Durchfuhrung geeignete Vorrichtung derart zu - 
schaffen, daB die Folienhaube selbst bei sehr 
reichlicher Bemessung und ausgedehnter Erstrec- 
kung bei der Ausbildung des Luftkissens in Bezug 
auf relativ zu ihr bewegliche und sie mit Warme 
beaufschlagende Warmequellen diese nicht 
beruhren und ihnen auch nicht unzulassig nahe 
kommen, ohne daB die Gefahr besteht, daB sich 
die Folienhaube im Kantenbereich an den Gutsta- 



pei aniegt. 

Die Erfindung lost diese Aufgabenstellung 
durch die in den Patentanspruchen gemachten 
Vorschlage. 

5 Das in der erfindungsgemaBen Weise erzeugte 

Luftkissen wird somit in einer kontrollierten Weise 
gestaltet, so daB die Lage der Folie zwischen Gut- 
stapei einerseits und Warmequelle andererseits zu- 
verlassig stabilisiert ist. Die bereichsweise Begren- 

70 zung der Ansaugung schlieBt es aus. daB sich 
groBflachige Abhebungen einstellen konnen. Den- 
noch ist stets gewahrleistet. daB in der 
Warmebeaufschlagungszone ein Abstand vom Ver- 
packungsgut besteht. der eine Warmeubertragung 

rs auf tetzteres ausschlieBt. Die mit pneumatischen 
Mittein vorgenommene Ansaugung eriaubt die 
Warmebeaufschlagung sowohl mit den Gutstapein 
umgebenden. rahmenartig angeordneten Brennern 
als auch die Anordnung einer vertikalen Brenner- 

20 leiste, zwischen welcher und dem Gutstapei eine 
Drehbewegung besteht. Insofern paBt sich das Luft- 
kissen nicht nur in seiner Abstandslage vom Gut- 
stapei und der Warmequelle, sondern auch im Hin- 
blick auf seine Langserstreckung der gegebenen 

25 Warmebeaufschlagungsvoraussetzungen prazise 
an. Man kann daher ohne Beeintrachtigung der 
Schrumpfwirkung diejenigen Anordnungen wahlen, 
die fur eine Betriebsweise in der Umgebungsat- 
mosphare vorgesehen sind. 

30 Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform 

der Erfindung sieht bei Warmebeaufschlagung der 
Folienwand mittels eines HeiBgasstroms die Abhe- 
bung der Folienwand vom Gutstapei derart vor, daB 
sich eine Wellenform ergibt. 

55 Wahrend die der Warmebeaufschlagung vorau- 

seilende Ansaugung die Folie ortlich begrenzt vom 
Gutstapei abhebt. druckt der HeiBgasstrom im An- 
schluB an diese Abhebung die Folie wieder in 
Richtung auf den Gutstapei zuruck. Wellenberg 

40 und Wellental gelangen hierbei in eine genau 
fixierte Lage. Ein unbeabsichtigtes Aniegen der Fo- 
lie im Bereich der Warmebeaufschlagungszone. 
also im Bereich des Wellentals. wird zweckmaBig 
dadurch vermieden, daB die vorgeschlagene^ An- 

45 saugung ortlich vor und hrnter der Warmebeauf- 
schlagungszone ausgefuhrt wird. Dies fuhrt im Er- 
gebnis zu einem Wellenberg im Bereich der vorei- 
lenden Ansaugung, sodann zu einem Wellental im 
Bereich der Warmebeaufschlagung, und schlieBlich 

50 zu einem Wellenberg im Bereich der nachgeordne- 
ten Ansaugung. Letztere kann den AbkCihlungs-und 
Schrumpfverhaltnissen entsprechend auch auf eine 
breitere Zone ausgelegt werden. als dies bei der 
voreilenden Ansaugung der Fall ist. Auch mussen 
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die Amplituden der Wellenberge nicht notwendiger- 
weise ubereinstimmen. Weitgehende Moglichkeiten 
der Formgebung des Wellenprofils lassen sich ver- 
wirklichen, wenn die Ansaugrichtungen entspre- 
chend verschwenkbar eingestellt werden. 5 

Neben der Beaufschlagung durch einen mittels 
mehrerer Brenner erzeugten Heij3gasstrom laBt 
sich die Warmebeaufschlagung auch durch einen 
Linienbrenner gewahrleisten, bet welchem entlang 
eines Spaltes aus einer Mischkammer ein sich in 70 
der Regel horizontal erstreckendes Flammenband 
besteht, welches dann in gleicher Weise wie Ein- 
zelbrenner eine Vermischung nnit Kaltluft erfahrt. 
Groliere Bedeutung haben ebenfalls Infrarotstrah- 
ler. die wiederum elektrisch Oder durch Spezial- 75 
brenner beheizt sein konnen. 

Die Heizleistung wird in ubiicher Weise so 
gewahlt. da/3 die zwischen etwa 50 bis 250 txm 
starken Folien eine hinreichende Plastifizierung er- 
fahren. um anschiiefiend bei der Erkaltung zu - 20 
schrumpfen. 

Eine besonders wirkungsvolle Betriebsweise 
eriaubt die vorliegende Erfindung dann, wenn die 
Ansaugung der Folienwand beruhrungslos erfolgt. 
Dabei besteht zwischen -den die Ansaugung bewir- 25 
kenden SaugdCisen und der Folienwand ein Ab- 
stand, der es ausschlieiSt. daj3 beispielsweise die 
Folie an einer Ansaugeeinrichtung festkleben 
wurde. Die Voraussetzungen der berCihrungslosen 
Abhebung der Folie lassen sich durch entspre- 30 
chende Steuerungen des Ansaug-Unterdruckes 
gewahrleisten, Hierfur ist nna/Jgeblich, da/J in den 
Saugdusen nicht der grojStmogliche Unterdruck be- 
steht. sondern 6aB durch die Saugdusen in jedem 
Falle noch Luft- angesaugt wird. Die Saugdusen 35 
sind dabei einer Saugleiste mit Duseneinlauf 
uberlegen, well sich Saugdusen in indivtdueller Art 
auf bestimmte Ansaugkrafte einstellen lassen. Letz- 
teres hat zum Beispiel dann Bedeutung. wenn die 
Abhebung bereichweise verstarkt ausgefuhrt wer- 4o 
den mu5. Dies ist vor allem in den ennpfindlichen 
Eckbereichen des Gutstapels der Fall. 

Die Warmebeaufschlagungszone sowie die An- 
saugungsbereiche werden gemstli der Erfindung 
mit besonderem Vorteii von unten nach oben wan- 45 
dernd gefuhrt. Dies la/3t sich mit Einrichtungen 
verwirklichen, die den Gutstapel rahmenartig um- 
schlieflen. Besondere Beachtung erfordern jeweils 
die Anfangs-und Endbedingungen des Schrumpf- 
vorganges. So kommt es zu Beginn darauf an, dafl so 
die uber den Rand der frei stehenden Palette heru- 
nterhangende Folienwand zunachst fixiert wird. Be- 
kannte Moglichkeiten sehen hierfur eine zentrale 
Absaugung mittels eines Geblases vor, so zum 
Beispiel der Vorschlag nach der Patentanmeldung 55 
P 30 14 369.2-27. Begunstigen lafit sich ein derarti- 
ger Einschlag des freien Folienrandes noch 
dadurch. daj3 nach der vorliegenden Erfindung zur 



Mitte des Gutstapels hin geblasen wird, wobei er 
wahrend des Schrumpfens seine Lage andert. wor- 
aufhin die Palette abgesetz wird. 

Bei der von unten nach oben wandernd 
gefuhrten Beaufschlagungszone und mttlaufenden 
Ansaugung macht weiterhin die Haubendecke be- 
sondere Aufmerksamkeit erforderlich, da ihre 
gletchmaflige Abhebung von der Stirnflache des 
Gutstapels gewahrleistet sein mu/3. Dies wird 
dadurch erreicht. dafi bei Eintritt der Haubenober- 
kante in die Warmebeaufschlagungszone eine 
Luftstromung horizontal bis leicht schrag abwarts. 
Liber die Haubendecke gefuhrt wird. 

Als Folge dieser Luftstromung kommt es zu 
einer gleichma/3igen Anhebung auf der Hauben- 
decke. so da/J die Voraussetzungen fur ein 
gleichma/Jiges Schrumpfen auch in diesem Bereich 
gewahrleistet sind. 

Die erfindungsgema/Je Vorrichtung, die insbe- 
sondere zur Durchfuhrung des Verfahrens gemai3 
der Erfindung ausgebildet ist. geht vom gleichen 
Stand der Technik wie das erfindungsgemai3e Ver-. 
fahren aus. Auch soil die erfindungsgemai3e Vor- 
richtung der Losung der gleichen Aufgabenstellung 
dienen. 

Demnach fuhrt die erfindungsgemafie Vorrich- 
tung, wie sie in den sich hierauf beziehenden Pate- 
ntanspruchen vorgeschlagen ist. zu einer Anord- 
nung, bei welcher vor der entlang einer Linie ver- 
laufenden Warmebeaufschlagungszone mit Ansau- 
geinrichtungen eine Ansaugung vorgenommen 
wird. so dafi sich ein Abhebungsbereich der Folien- 
wand parallel und voretlend zur Warnriebeauf- 
schlagungszone ergibt. Diese Anordnung 
gewahrleistet insbesondere in Verbindung mit einer 
der Warmequelle nachgeordneten, weiteren Ansau- 
geinrichtung einen wellenartigen Verlauf der Folien- 
wand, so dafl ein Wetlental von zwei Wellenbergen 
eingeschlossen ist. wobei sich diese Ausbildung 
mit der Verschiebung der Warmequelle und der 
Ansaugeinrichtungen gleichzeitig nach oben be- 
wegt. Die Warmequelle und die Ansaugeinrichtung 
umgeben den Gutstapel daher zweckmajSig rah- 
menartig in jeweils horizontalen Ebenen, wobei sie 
in vertikaler Richtung verschiebiich sind. 

Zweckmai3ig sind die Warmequelle und die 
Ansaugeinrichtungen an Rohrabschnitten ausgebil- 
det. Damit es in den Eckbereichen zu einer beson- 
ders ausgepragten Abhebung kommt, ragen diese, 
mit Abstand von der Folienwand angeordneten 
Rohrabschnitte in jeweils einer Ebene uber die 
Gutstapelkanten hinaus. 

Eine wirkungsvolle Ansaugleistung ergibt sich 
bei dusenartigen Eintritten in die Ansaugeinrichtun- 
gen. Hierdurch werden nicht nur Druckverluste 
weitgehend vermieden, sondern auch gunstige Vor- 
aussetzungen fur die Steuerung der Ansauglei- 
stung geschaffen. 
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Entsprechend besteht die Warmequelle aus in 
die vorgeschlagenen Rohrabschnitte eingesetzte 
Dusen, die einen gemeinschaftlichen Gasanschlu/3 
haben. Oberhalb dieser Dusen wird mit Vorteil 
noch ein Druckluftaustritt angeordnet, Ober den 
nicht nur Verbrennungsluft zugefuhrt wird. sondern 
zugleich die Kaltluft zur Herabsetzung der 
Hei/3gastemperatur ausstromt, wobei dann dem 
Hei/Jgasstrahl durch entsprechende Lags der Druc- 
kluftaustrittsoffnungen eine bestimmte Richtung, 
und zwar in der Regel nach abwarts, gegeben 
werden kann. 

In der Ausgangsstellung befindet sich die 
Palette in bekannter Weise in angehobenem 2u- 
stand, wobei die Fotienrander nach unten uber die 
Unterkante der Palette herunterhangen. Um eine 
zuvertassige Festiegung dieser Fotienrander zu be- 
wirken, werden sie nicht nur mit Warme zwecks 
Unterschrumpfung beaufschfagt. sondern 
au/Jerdenn noch zur Mitte hin durch Druckluft gebta- 
sen, die aus der in dieser Stellung umschaltbaren 
Ansaugeinrichtung bzw. aus den Dusen derselben 
austritt. Durch Absenkung der Palette auf einen 
Trager laJ3t sich unter untergeschrumpfte Folien- 
rand zusatzlich noch mechanisch sichern, wie es 
nach der US-PS 38 07 126 bekannt ist. 

Wenn die Oberkante der Folienhaube in die 
Warmebeaufschlagungszone eintritt, schaltet die 
voreilende Absaugeeinrichtung ebenfalls auf Druck- 
betrieb um. so dai3 die Haubendecke eine kontrol- 
lierte Anhebung erfahrt. Fur beide Umschaltungen 
sind Weggeber vorgesehen. die bei Erreichen der 
unteren bzw. der oberen Endlage jeweils ein Signal 
erzeugen. mittels dessen die Umsteuerung der 
jewetligen Ansaugeeinrichtungen in den Druckbe- 
trieb ausgeiost wird. 

Eine besondere Druckregelgung gestattet es. 
dai3 die Abhebung der Folienwand unter Ausbil- 
dung des wellenartigen Profils beruhrungsfrei 
verlauft. Zu diesenn Zweck verfugen wenigstens 
einige Dusen der Absaugeeinrichtung uber Druck- 
sensoren, die zwei unterschiedlichen 
Dusenquerscnnitten im achsialen Abstand zugeord- 
net sind. Je nach der ermittelten Druckdifferenz 
besteht eine gedrosselte Ansaugung. wie sie durch 
eine sich in unnnittelbarer Nahe des Duseneinlaufs 
befindlichen Folie ausgeiost wird. Die Ansauglei- 
stung wird so gesteuert, daj3 ein bestinamter Ab- 
stand zwischen der Folie und den dOsenartigen 
Eintritten erhalten bleibt. 

Im Falle eines unbeabsichtigten Aniiegens der 
Folie an den dusenartigen Eintritten wird der 
Druckunterschied der beiden Messungen zu Null. 
In diesem Fall iaDt sich durch Reduzierung der 
Ansaugleistung und gglfs. sogar durch einen 
vorubergehenden Druckstofi eine Ablosung der 
Folier von den dusenartigen Eintritten herbeifuhren. 
Um dies nicht durch ein Ankleben zu erschweren. 



sind die dusenartigen Eintritte in ihre Umgebung 
zweckmaflig mit einer adhasionsmindernden Be- 
schichtung. insbesondere mit einer Beschichtung 
aus Polytetrafluorathyten, versehen. 
5 Zur weiteren Veranschaulichung der Erfindung 

wird auf die sich auf Ausfuhrungsbeispiele bezie- 
henden Zeichnungen Bezug genommen. Darin zei- 
gen: 

Figur 1. Die erfindungsgemaj3e Vorrichtung 
70 in isometrischer Darstellung. mit teilweise ge- 
schnittener Vorderansicht. 

Figur 2. Eine Draufsicht entsprechend Figur 

1. 

Figur 3. Eine vergro/Jerte -Darstellung eines 

75. Ausschnittes gema/3 Figur 1. 

Figur 4. Die Ausgangsstellung beim Auf- 
schrumpfen einer Folienhaube und 

Figur 5. Die Endstellung beim Auf- 
schrumpfen einer Folienhaube. 

20 Entsprechend Fig. 1 ist der Gutstapel 2 von 

einer Folienhaube umgeben. die aufzuschrumpfen 
ist. Der Gutstapel 2 befindet sich dabei auf einer 
Palette 19. die ihrerseits unter Festklemmung des 
eingeschlagenen, unteren Folienrandes 20 auf ein- 

25 em Trager 21 aufsteht. 

Wie am besten Fig. 4 zeigt. befindet sich der 
Gutstapel zu Beginn in einer angehobenen Stel- 
lung. wobei er auf dem Scherentisch 26 ruht. Das 
Geblase 27 saugt Luft ab, wahrend die 

30 Warmequelle 1 den zunachst nach unten frei 
hangenden Folienrand 20 beaufschlagt. Die leicht 
nach oben schwenkbaren Ansaugeinrichtungen 9 - 
schalten in dieser Lage auf den Druckbetrieb ein, 
so dafl die von ihnen austretenden Luftstrahlen in 

35 Verbindung mit der Absaugung durch das Geblase 
27 die Folienrander 20 in die gestrichelte Lage 20' 
driicken. In diesem Zustand wird die Palette abge- 
senkt, die untere Ansaugeinrichtung 9 wieder hori- 
zontal gestellt und die Warmequelle 1 ein- 

40 schlie/3lich der Ansaugeinrichtungen 3 und 9 in 
vertikaler Richtung 6 nach oben verschoben. Die 
Einrichtung nimmt dann die in Fig. 1 gezeigte 
Stellung ein. Sowohl die obere als auch die untere 
Absaugeinrichtung 3 bzw. 9 sind auf Absaugung 

45 eingestellt. wahrend die Warmequelle 1 die 
Heii3gasstrome erzeugt. In Fig. 1 ist die Absaugung 
durch Pfeile innerhalb der dazugehorigen Rohrab- 
schnitte 10 bzw. 12 dargestellt.Aueer diesen umlau- 
fenden Rohrabschnitten sind noch umlaufende 

50 Rohrabschnitte 11 vorgesehen, welche Bestandteil 
der Warmequelle 1 sind. Die Rohrabschnitte sind, 
wie dies Fig. 2 in Bezug auf die Rohrabschnitte 10 
zeigt, auf samtlichen Seiten des Gutstapels 2 vor- 
gesehen. Die vorderen Rohrabschnitte sind in Fig. 

55 1 lediglich aus Grunden der Erkennbarkeit fortge- 
lassen worden. Insbesondere uberragen die 
Rohrabschnitte 10.11 und 12 die Gutstapelkanten 
13, so daB in deren Nahe eine besonders aus- 
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gepragte Warmebeaufschlagung bzw. Ansaugungs- 
wirkung besteht. 

Die denngema/3 umlaufend ausgefuhrte 
Warmequetle 1 fuhrt zur Warmebeaufschlagung 
entlang einer horizontalen Umfangslinie 4, oberhalb 
und unterhalb weicher die Warmebeauf- 
schlagungszone 5 besteht. Diese ist curch die in- 
folge Erhitzung eingetretene Plastifizierung des 
Folienmaterials gekennzeichnet. In Bewegungsrich- 
tung 6 vor der Warmebeaufschlagungszone 10 
liegt der Abhebungsbereich 7 der Folienwand 8, 
dessen Wellenform Fig. 1 besonders deutlich zeigt. 
Diese Abhebung fuhrt jedoch nicht zunri Aniiegen 
der Folienwand 8 an der Ansaugeeinrichtung. In 
Bewegungsrichtung 6 nach der Warmebeauf- 
schlagungszone 5 besteht der untere Abhebungs- 
bereich 28 auf Grund der Ansaugung mittels der 
unteren Ansaugeeinrichtung 9. 

Fig. 3 zeigt in yergroflerter Darstellung Einzel- 
heiten der Warmequelle und der Ansaugeeinrich- 
tungen. Demnach besteht bei den Rohrabschnitten 
10 und '12. deren Anschlufl an getrennt ein- 
schaltbare und umschaltbare Sauggeblase nicht 
dargestellt ist. jeweils ein dusenartiger Eintritt 145 
bzw. 15. so da/3 sich die Abhebungsbereiche 7 und 
28 als Wellenberge ausbilden. Zwischen den 
Rohrabschnitten 10 und 12 erkennt man den 
Rohrabschnitt 11. fur den ein GasanschluB 17 be- 
steht. Austrittsseitig ist der Rohrabschnitt 11 mit 
Dusen 16 versehen, oberhalb weicher ein Druckluf- 
taustritt 18 besteht. so da/3 die Hei/Jgasstromung 
sich entsprechend ausbildet. 

Am Beispiel der unteren Ansaugeinrichtung 9 
ist gezeigt. da/3 Drucksensoren 23 und 24 im Be- 
reich des dusenartigen Eintrittes 15 vorgesehen 
sind. Der Drucksensor 23 liegt an der engsten 
Querschnittsstelle. wahrend der Drucksensor 24 an 
einer dahinter liegenden. im Querschnitt ver- 
gro/3erten Stelle des Rohrabschnittes 12 angeord- 
net ist. Sonrtit la/Jt sich die Druckdifferenz an den 
beiden Stellen ermitteln. die ein Ma/3 fur die Dros- 
selung der Einsaugung infolge Annaherung des 
Wellenberges der Folie im Bereich der Abhebungs- 
zone 28 ist. Wie beschrieben. !a/3t sich hiermit die 
Absaugleistung fur die Ansaugeinrichtung so steu- 
ern. da/3 die Abhebung beruhrungsfrei bleibt. 

Entsprechend Fig. 5 ist die gesamte Einrich- 
tung kurz vor Beendigung der Aufschrumpfung dar- 
gestellt- Die Oberkante 22 der Folienhaube ist in 
den Bereich der Warmebeaufschlagung eingetre- 
ten. Die Ansaugeinrichtungen 3 schalten in dieser 
Lage auf Druckbetrieb um. wahrend ihre Rohrab- 
schnitte 10 gleichzeitig leicht schrag nach unten 
verschwenkt werden. Die Druckluftstrahlen erzeu- 
gen oberhalb der Folienhaube einen leichten Unter- 
druck. so da5 sich die Haubendecke, wie Fig. 5 
zeigt, etwas anhebt. Dies ermoglicht ein weitge- 
hend beruhrungsfreies Erhitzen auch im oberen 



Bereich der Folienhaube. die schlie/3lich beim Er- 
kalten gleichfalls frei schrumpfen kann. 

Die vorliegende Erfindung gestattet es. da/3 die 
Warmebeaufschlagungszone weitgehend in ihrer 

5 Bewegungsrichtung den Anforderungen entspre- 
chend gestattet werden kann. 

Anstatt der in den Zeichnungen wiedergegebe- 
nen Bewegungsrichtung von unten nach oben kann 
die Bewegungsrichtung gleichfalls von oben nach 

70 unten ausgefuhrt werden. wenn beispietsweise der 
Gutstapel von vornherein in einen Schlauchsack 
gestellt wurde. der unten geschlossen ist. Die glei- 
chen Voraussetzungen wurde ein mit 
ubergezogener Folienhaube versehener Gutstapel 

15 erfullen. der unten durch ein Foliendeckblatt einen 
Verschlu/i aufweist. Derartige unterseitige Ver- 
schlusse des Gutstapels wQrden im ubrigen auch 
ein Einblasen von Luft. wie es nach dem erwahnten 
Stand der Technik der Fall gewesen ist. nicht ge- 

20 statten. so da/3 man auf dem herkommiichen Wege 
hier ein vorubergehendes Luftkissen nicht bilden 
konnte. Demgegenuber ist der erfindungsgemafle 
Vorschlag unabhangig von einer Einblasung der 
bekannten Art. Weiterhin la/3t sich das erfindungs- 

25 gemafle Verfahren auch dann anwenden, wenn 
uber den mit einer Folienhaube uberzogenen Gut- 
stapel noch eine weitere Schutzhaube 
ubergezogen werden mufl, beispielsweise zur Ab- 
schirmung gegenuber Strahlung. In einem derarti- 

30 gen Fall wird bei der vertikalen Bewegung der 
Warmebeaufschlagungszone von oben nach unten 
odervon unten nach oben jeweils nur die au/3ere 
Folienhaube von der Abhebung erfa/3t. 

35 

AnsprUche 

1. Verfahren zum Aufschrumpfen einer auf ein- 
em palettierten Gutstapel befindlichen Folienhaube, 

40 die eine Beaufschlagung mit Warmeenergie 
erfahrt, und die im helfiplastischen Zustand vom 
Gutstapel durch ein vorubergehend bestehendes 
Luftkissen derart auf Abstand gehalten ist, da/3 sie 
im Verlauf der freien Aufschrumpfung unterliegt, 
45 dadurch gekennzeichnet. 

da/3 das Luftkisen ortlich begrenzt in der 
Nahe einer ortlich bei der Folienhaube be- 
stehenden Warmebeaufschlagungszone 
durch eine bereichsweise Ansaugung der 
50 Haubenwand derart ausgebildet wird, da/3 

die Folienwand in Nahe der Warmebeauf- 
schlagungszone eine ortlich begrenzte Ab- 
hebung erfahrt, die mit der Warmebeauf- 
schlagungszone uber die Folienhaube wan- 
55 dert. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet. 

da/3 die ortlich begrenzte Abhebung der Folien- 
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wand vom Gutstapel in Nahe eirier Warmebeauf- 
schlagung des letzteren mittels eines 
Heiflgasstromes in Wellenform ausgebildet wird. 

3. Verfahren nach den Anspruchen 1 und 2. 
dadurch gekennzeichnet, 

da/J die bereichsweise Ansaugung ortlich vor und 
hinter der Warnnebeaufschlagungszone vorgenonn- 
nnen wird. 

4. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 3. 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Ansaugung berClhrungslos mittels von der 
Folienwand beabstandeter Saugdusen vorgenom- 
men wird. 

5. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet. 

da/3 die Ansaugung in den Eckbereichen des 
Folienstapels verstarkt ausgefCihrt wird. 

6. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Warnnebeaufschlagungszone und mit ihr 
die Ansaugungsbereiche von unten nach oben 
wandernd gefuhrt werden, und dai3 die uber.den 
Rand der dabei freistehenden Palette heru- 
nterhangende Folienwand im Anschlu/3 an die 
Warnnebeaufschlagung zur Mitte unter den Gutsta- 
pel hin geblasen wird, woraufhin die Palette unter 
Einklemmen des Folienrandes abgesetzt wird. 

7. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet. 

da5 die Warnnebeaufschlagungszone und mit ihr 
die Ansaugungsbereiche von unten nach oben 
wandernd gefuhrt werden, und da/3 bei Eintritt der 
Haubenoberkante in die Warmebeauf- 
schlagungszone eine Luftstromung etwa horizontal 
bis leicht schrag abwarts uber die Haubendecke 
gefuhrt wird. 

8. Verfahren nach den Anspruchen 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet. 

da/3 die der Warmebeaufschlagungszone folgende 
Ansaugung auf eine gro/3ere ortliche Anhebung 
eingestellt wird als die vorausgehende Ansaugung. 

9. Vorrichtung zum Aufschrumpfen einer auf 
einem palettierten Gutstapel befindlichen Folien- 
haube, fur deren Beaufschlagung eine 
Warmequelle vorgesehen ist, und bei der Mittel fur 
die Erzeugung eines vorubergehend bestehenden 
Luftkissens vorgesehen sind. welche die Folien- 
haube derart auf Abstand vom Gutstapel halt, da/J 
sie im Verlaufe ihrer Abkuhlung der freien Auf- 
schrumpfung unterliegt, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Warmequelle (1) relativ zum Gutstapel (2) 
beweglich und fur die Warmebeaufschlagung ent- 
lang einer Linie (4) ausgefuhrt ist, 
und dai3 ihr in Bewegungsrichtung voreilend eine 
Ansaugeinrichtung (3) fur einen parallel zur 
Warmebeaufschlagungszone (5) verlaufenden Ab- 
hebungsbereich (7) der Folienwand (8) besteht. 



10. Vorrichtung nach Anspruch 9. 
dadurch gekennzeichnet, 

da/3 der Warmequelle (1) eine weitere Ansaugein- 
richtung (9) nachgeschaltet ist. 
5 11. Vorrichtung nach den Anspruchen 9 und 

10. 

dadurch gekennzeichnet. . 

da/3 die Warmequelle (1) und die Ansaugeinrichtun- 
gen (3,9) den Gutstapel (2) rahmenartig in jeweils 
70 horizontalen Ebenen umgeben und vertikal ver- 
schieblich sind. 

12. Vorrichtung nach den Anspruchen 10 und 

11, 

dadurch gekennzeichnet, 

;5 da/3 die Warmequelle (1) und die Ansaugeinrichtun- 
gen (3.9) an Rohrabschnitten (10,11,12) ausgebildet 
sind. die sich mit Abstand von den Folienwanden 
(9) in jeweils einer Ebene uber die Gutstapelkanten 
(13) hinausragend erstrecken. 

20 13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet. 

da/3 die Ansaugeinrichturgen (3,9) Kanale mit 
dusenartigen Eintritten (14,15) sind. 

14. Vorrichtung nach den Anspruchen 12 und 

25 13, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Warmequelle (1) als in die Rohrabschnitte 
(11) eingesetzte Dusen (16) mit einem gemeinsa- 
men Gasanschlu/3 (17) und mit einem uber ihnen 
30 angeordneten Druckluftaustritt (18) ausgefuhrt sind. 

15. Vorrichtung nach den Anspruchen 11 bis 

14, 

dadurch gekennzeichnet, 

da/3 die Ansaugeinrichtungen (3.9) jeweils fur sich 
35 getrennt auf Druckbetrieb umschaltbar sind. wobei 
diese Umschaltstufen ihrer Hohenlage derart zuge- 
ordnet sind, daB in der unteren, durch Hochstehen 
der Palette (19) gekennzeichneten Ausgangsstel- 
lung die nachgeordnete Ansaugeinrichtung (9) im 
40 AnschluB an die Warmebeaufschlagung auf Druck 
umschaltet, und sich anschlie/3end die Palette (19) 
mit eingeschlagenem Folienrand (20) auf einen 
Trager (21) absenkt, 

wahrend die voreilende Ansaugeinrichtung (3) beim 
45 Eintritt der Oberkante (22) der Folienhaube in die 
Warmebeaufschlagungszone (5) auf Druck um- 
schaltet. 

16. Vorrichtung nach den Anspruchen 9 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 

50 daB die Ansaugeinrichtungen (3,9) in Nahe ihrer 
dusenartigen Eintritte (14,15) unterschiedlichen 
Querschnitten zugeordnete Drucksensoren (23,24) 
aufwelsen, mittels derer die Ansaugleistung eine 
Steuerung nach Ma/3gabe einer noch bestehenden, 

55 gedrosselten Absaugung derart erfahrt. daB bei 
kleiner werdender Drosselung die Leistung gestei- 
gert wird und umgekehrt. 
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17. Vorrichtung nach den Arspruchen 13 bis 

16. 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die dusenartigen Eintritte (14,15) in ihrer Unn- 
gebung eine adhasionsmindernde Beschichtung 5 
aufweisen. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
dadurch gekennzeichnet. 

da/5 die Beschichtung aus Polytetrafluorathylen be- 
steht. 10 
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